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Deutsche Ed Istahlwerke 
Aktienjesellschaf t 




V.erfahren zum Sinterti von porosen Hohren 



Es 1st bekannt, porose Hohre auf dem Sinterwege herzustellen. 
Kierbei wird ausgegangen von einem pul verf Srniigen Ausgangs- 
stoff , wobei es sich auch urn ein Granulat handeln kann. Der 
pulverformige Ausgangsstoff bestefrt entweder aus Kunststoff 
mit geeigneter TeilchengroOe oder aus Metallen bzw. Metall- 
legierungen, ebenfalls rait geeigneter TeilchengroOe, auch in 
Form von Granulat* 

Die Verarbeitung des Pulvers zu por&sen Formkorpern oder Plat- 
ten geschieht, wie in der Pulvermetallurgie Ublich, entweder 
durch Pressen des Ausgangspulvers in entsprechendeit Matrizen 
bzw, PreDformen, oder durch direktes loses Einflillen dessel- 
ben in Sinterf ormen. Die Preiilinge oder die Sint erformen war- 
den alsdann in Of en auf die erf orderliche Sintertemperatur 
gebracht, die bei den Kunststoff en im Bereich von etwa 2oo*^ 
und bei den Metallen und Me tallegierungen 1m Bereich von 7oo - 
13oo°C liegen. 

Das Verfahren des Press ens und losen Einaehtittens in Forraen 
ist in der Regel nur dann anwendbar , wenn die Verkstilcke kei- 
ne besonders groflen Abmessungen aufweisen aollen* FUr grbOere 
VerkstUckabmessungen muO daa bekannt e Verfahren zum Heratel- 
len von porosen Rohren so ausgefllhrt verden, daD zunachat 
ebene Platten hergestellt warden* Der pulverf tirmlge Ausgangs- 
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stoff wird dazu auf ebene Flatten aul'gescliii t Lc t , die ri«<;s 
aufstenende Kiinder aufweisen, deren Hbhe der spateren Wand- 
Bfcarke der horzustolleaden Flatten entsprictit. Das Pulvor 
wird olrne Anwendung eines Verclichtungsdruckes glatt uestri- 
chen. Die bei der Sintering ents tehenden Flatten niUsson claim 
zu einem Hohr geformt und an der Liingsnalit zusamineiigesctiweitft 
werden. Dies 1st ein umstandliches Verfahren, welches zudem 
den Nachteil mit sich .Dringt, daU die Poren durart lierge- 
stellter Rohre 1m Bereich der Schweiunaht jjesohlosaen sind. 
Bei Benutzung des so hergestellten porosen Zylinders als 
Filter fallt dieser Bereich mi thin fiir die Filterwirkung aus. 

Zweck der Erfindung 1st es, die Nachteile der bekannten Ver- 
fahren zu beseitigen und MaOnahmen anzugvben, mit denen auch 
nahtlose pprose Kohre in bisher nicht herstellbaren Lang en 
rzeugt werden konnen, die auf ihrer gesamten Mantelflache 
eine gleichmaOige Porositat aufweisen. 

Gelost wird diese Aufgabe erf indungsgemSO , indem der pulver- 
formige Ausgangsstof f in einer axial -nlaufenden Kokllle ge- 
sintert wird. Ea hat sich als zweckaSOig erwiesen, hierfUr 
SchleuderguOkokillen zu verwenden, in der Form, wie sie bei- 
spielsweise fUr das SchleudergieDen von Stahlen und Metall- 
legierungen an sich bekannt geworden sind. Es sind dies 
Rohre, die zum axialen Umlauf mit veranderlicher Drehgeschwin 
digkeit, beispielsweise loo bis looo Umdre hung en/Minute und 
mehr je nach Durchmesser, geeignet sind. Eine solche Schleu- 
derguukokille ist entweder horizontal oder geneigt angeofd- 
net und das EinfUhren des zu schleudernden Verkstoffes ge- 
schieht ttber eine Rlnne, die langsam vom einen zum anderen 
Ende durch di Kokill hindurchgez gen wird. Dies Mitt 1 
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koiuien iJi ^o^eboi.onfalls gerin^f U{;i£j er Abwandlun^ aucii fur 
das Schl eudersintern poroser itoiire verwcndet werden,' Es er- 
t;ibt sic!* J edi/jJicli der Untersolii ed f daU beim bijiteni der 
Kokille iiiimer Vunrie zutfefiihrt werdea niuB f uin die fiir das 
ka.Lt oder vorfewiirint aufzuf-ebende biater^ut erf orderliche 
Si ]itert(jmj)cra tur zu erreichen. 

Jioi der Hers tel luii** von Sinterrohren aus KunststoTf kann das 
Culver in die vor^ewUniite umJauf ejnie Kokille ein(jescliiitte t 
werdeu. Das Pulver verteilt si oh ei oliformitf an der Wand 
dei' kokillc. Es £jenut;e*i bei einem mittlercn lnncndurclimes- 
ser der Kokille bereits etwa 25o Umdrehung en/Minu t e . Es ist 
aber zweokmai3itf f mi t Umdrehun^sgeschwindi^kei ten von doo bis 
Jooo Umdrelunioen/Minute zu arbeiten. Sobald sicli das Pulver 
an der Innenf laelic der Kokille gleichmuDig verteilt hat, kann 
die kokille von aufJen, beispielsweise mittels Gasbrennern, 
auf l&o bis 2oo"-'C erwarnit und eini b r e Zoit auf diesor Tempera- 
tur {jehalten verden. Zur Entfernun^ des t'esinterten Rohres 
ist es zveckinafli & f die Kokille auf etwa 5o°C abkiihlen -z.u las- 
sen. Die lviihlunG kann gegebenenf all s durch Anwendung eines 
Kiihl mediums f beispielsweise Vasser, beschleunigt verden. Um 
das llerausnehnien der poros (jesinterten Hohre zu erleichtern, 
ist es zweckmaDig, mi t einem Trennmittel zu arbeiten, bei- 
spielsweise indent auf* die Innenwand der Kokille Spriih-Poly t e- 
trafluorathylen auf gespriiht wird. Als Verkstoff fiir die Her- 
stellung der porosen Rohre kdnnen granulierte Polyolefine 
z»U. Niederdruck-Polyathylen verwendet verden. 

Das Verfahren kann auch unter Vervendung von metallischem Pul- 
ver, beispielsweise bronze, durchgef iilirt verden. Ans telle der 
Bronze kdnnen andere Legierungen benutzt werden und es ist 
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auch mbglich, rait reinen Metallen zu arbeiten, vie dies aus 
der Technik der llerstellung poroser Korper unter Verwendung 
von Metallen und Me talle^ierungen an sich bekannt ist.- 

Das Pulver wird in die umlaufende Kokille eingesetzt und zur 
Sinteruno gcbracht. Bei Bronze let hierfiir belspiele weise 
eine Tempcratur von etwa 8oo°C erforderlich. Das Beheizen der 
Kokille wird am zweckraaBigst en von auBen und innen mittels 
Bremiern erfol^en. Die Anvendung von Induktionsheizeinrich- 
tungen ist gloichfalls mbgllch* Als Trennmittel kann bei der 
Verwendung von metallischen Pulvern beispielsweise Spriih- 
Graphit odor Spriih-Molybdansulf id verwendet warden. 

Xni Innem der Kokille wird im allgemeinen ftir eine Schutzgas- 
atmosphare zu sorgen sein, die sich unter Urns t and en in ein- 
facher Vcise mittels der Heizbrenner erzeugen laBt* Selbst- 
verstandlich kann auch irgendein inertes oder reduzierendes 
Gas durch die Kokille hindurchgelelt et werden. 

Es hat sich als zweckmfiflig erwiesen, ftir den Kunststoff eine 
TeilchengrbOe von 45 bis loo|i zu verwenden. FUr metallische 
Pulver 1st es zweckm&Big, T e ilchengrbflen von etwa 1 - loooji 
zu benutzen. 

Mit Hilfe des erf indungsgem&Ben Verf ahrens kann man aber auch 
groBf lachige, ebene, poriSse Platten, beispielsweise aus Kunst 
stoffpulver, herstellen, indem man eine Kokille von beispiels 
weise 1 m Innendurchmesser und 2 m ULnge benutzt und darin 
ein Rohr erflndungsgemlLfi slntert* Nach Entnahme aus der Ko- 
kille wird das poros geslnterte Rohr In Rlchtung der Achse 
geschlitzt und in die Ebene abgewickelt bzw. gebogen. Es ent— 
st ht dann in eben 9 gr Bfl&chlg Piatt • Di s kann man, 
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Talls erf orderlich, beispielsweise in Streifen unterschied 
liclier Lange und Dreite treimen, uni so Streifen vernal tnis 
niauig groller l,Un£;e und kleiner Breite zu erhalten. 
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^l^yVerf aliren zum Sinteni von porosen Hohren unter Verwcn- 
dung von Pulver otter Granulat t 
dadurch gekennzeichnet , 

daB der pulverf ormige Ausgangsstoff in eincr axial um- 
laufendon Kokille nach Art einer SchleuderguDkokille ge- 
sintert wird, 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB Kunststoffpulver in die umlaufende kalte Oder vorge-. 
w&rmte Kokille eingeschllttet und diese sod arm von auUen 
auf Sintertemperatur erwarmt und einige Zeit auf dleser 
Temperatur gehalten wird, 

3. Verfahren nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet , 

daB die Koki 11 eninnenwand mit einem Trennmittel, beispiels 
weise Sprtth-Tetraf luorSthylen oder Graph it eingespriiht 
wird* 

k. Verfahren nach Anapruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB ein me tallischea Pulver 9 beisplelswelse Bronze, in die 
umlaufende Kokille eingeschllttet und zur Slnterung (Bronze 
bei etwa 8oo°C) gebracht wird* 

5* Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gek nnzeichnet, 

daB di K kllle mlttela Br nn r von Inn n und/oder auB n 
rhitzt wird. 
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6. Verfahren nacli Ansprucli l t 
dadurch cekennzeichnet f 

daW die Kokllle mittels einer ludukt ionsheizeinrichtung 
von innen und/oder auOen erhitzt wird # 

7. Vcrfahrun nach den AnsprQche k 9 5 und 6 f 
dadurch gekeniizeichnet, 

dali filr eine Schut zgasa tniosph&re im Kokillcninnern ge- 
son, t vird. 
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